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(54) Title: FUEL INJECTOR 

(54) Bezeichnung: BRENNSTOFFEINSPRITZVENTIL 
(57) Abstract 

The invention relates to a fuel injector for fuel injection systems of internal 
combustion engines, comprising two pre-assembled independent modules, namely 
a functional part (30) which essentially comprises an electromagnetic circuit (1,2, 
5) and a sealing valve (15, 19), and a connecting part (40) which consists primarily 
of a hydraulic connector (42, 43) and an electrical connector (55, 56, 57). In 
the fully assembled injector electrical connecting elements (34, 59) and hydraulic 
connecting elements (28, 43) of the two modules (30, 40) cooperate such as to 
ensure a reliable electrical and hydraulic connection. An over-moulding (60) in the 
area of the connection ensures the mechanical connection of the two modules (30, 
40), a high injector stability and sufficient tightness. This fuel injector is especially 
well suited for use in fuel injection systems of mixture-compressing, spark-ignited 
internal combustion engines. 

(57) Zusammenfassung 

Die Erfindung betrifft ein Brennstoffeinspritzventil filr Brennstoffeinspritzan la- 
gen von Brennkraftmaschihen, das aus zwei vormontierten eigenstandigen Baugrup- 
pen zusammengesetzt ist. Dabei umfaBt ein Funktionsteil (30) im wesentlichen einen 
elektromagnetischen Kreis (1, 2, 5) und ein Dichrventil (15, 19), wahrend ein An- 
schluBteil (40) hauptsfichlich von einem hydraulischen Anschlufi (42, 43) und einem 
elektrischen Anschlufi (55, 56, 57) gebildet ist. Im fertig montierten Einspritzvemil 
wirken elektrische Verbindungselemente (34, 59) und hydraulische Verbindungsele- 
mente (28, 43) beider Baugmppen (30, 40) zusammen, so daB eine zuverlassige elek- 
trische und hydraulische Verbindung gewahrleistet ist. Die mechanische Verbindung 
beider Baugruppen (30, 40) und eine hohe Stabilitat des Ventils sowie eine ausre- 
ichende Dichtheit garantiert eine Umspritzung (60) im Verbindungsbereich. Das 
Brennstoffeinspritzventil eignet sich besonders fur den Einsatz in Brennstoffein- 
spritzanlagen von gemischverdichtenden, fremdgezOndeten Brennkraftmaschinen. 
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Brennstoffeinspritzventil 
Stand der Technik 

Die Erfindung geht aus von einem Brennstoffeinspritzventil 
nach der Gattung des Hauptanspruchs . 

Aus der US-PS 5,156,124 ist bereits ein 

Brennstoffeinspritzventil bekannt, das elektromagnetisch 
betatigbar ist. Dazu weist das Brennstoffeinspritzventil die 
ublichen Bauteile eines elektromagnetischen Kreises, wie 
eine Magnetspule, einen Innenpol und einen Aufienpol auf . Bei 
diesem bekannten Einspritzventil handelt es sich um ein 
sogenanntes Side-Feed-Einspritzventil , bei dem die 
Brennstof f zufuhr weitgehend unterhalb des Magnetkreises 
erfolgt. Von der Magnetspule ausgehend ragen Kontaktstif te 
aus dem Brennstoffeinspritzventil heraus, die uber eine 
gewisse Lange mit Kunststoff umspritzt und in diesem 
eingebettet sind. Die Kunststof f umspri tzung wird an einem 
Ende des Brennstof f einspritzventils aufgebracht und stellt 
kein eigenstandiges Bauteil des Einspritzventils dar. 

Gleiches gilt fur das aus der DE-OS 34 3 9 672 bekannte 
Brennstoffeinspritzventil. Auch hier ragen von der 
Magnetspule ausgehend Kontaktstif te zu einem elektrischen 
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Anschlufcstecker , der aus Kunststoff ausgebildet ist und die 
Kontaktstif te hinter der Magnetspule teilweise umgibt . Die 
den Anschlu&stecker bildende Kunststof f umspritzung ist dabei 
auf das metallene Ventilgehause auf gespritzt . 

In der DE-P 197 12 591.3 wurde bereits vorgeschlagen, ein 
Brennstof f einsprit zventil aus zwei vormontierten Baugruppen, 
einem Funktionsteil und einem AnschluSteil , 
zusammenzusetzen, die separat hergestellt und eingestellt 
und nachfolgend fest miteinander verbunden werden. Mit dem 
Verbinden beider Baugruppen werden auch eine elektrische und 
eine hydraulische Verbindung geschaffen. Das Fugen der 
beiden Baugruppen erfolgt mittels Ultraschallschweifcen, 
Kleben oder Bordeln. 

Vorteile der Erfindung 

Das erf indungsgem&Se Brennstof feinspritzventil mit den 
kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 1 hat den Vorteil, 
da£ es auf einfache Art und Weise kostengunstig herstellbar 
und sicher und zuverlassig montierbar ist. In vorteilhaf ter 
Weise wird eine grofie mechanische Stabilitat des 
Brennstof feinspritzventils erreicht. Zudem ist 
gew^hrleistet, da£ elektrische Verbindungselemente innerhalb 
des Ventils sicher und geschxltzt vorliegen. 

Aufcerdem kdnnen sehr einfach Variationen der Bauformen des 
Brennstof feinspritzventils vorgenommen werden. Dies wird 
dadurch erreicht, da£ zwei Baugruppen des 
Brennstof feinspritzventils, ein Funktionsteil und ein 
Anschlufcteil, separat voneinander vormontiert bzw. 
eingestellt werden. Das Funktionsteil umfaEt dabei im 
wesentlichen einen elektromagnetischen Kreis und ein aus 
Ventilsitzkorper und VentilschlieSkorper gebildetes 
Dichtventil. Im Anschlufiteil sind dagegen der elektrische 
und der hydraulische Anschlufc des Einspritzventils 
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vorgesehen. Alle beschriebenen Ausf uhrungsbeispiele der 
Brennstof f einsprit zventile besitzen den Vorteil einer 
kostengunstigen Herstellbarkeit mit sehr vielen 
Bauf ormvarianten. In einer grofcen Stuckzahl weitgehend 
baugleich (Unterschiede z.B. in der GroSe des 
Ventilnadelhubs oder der Windungszahl der Magnetspule) 
gefertigte Funkt ionsteile konnen mit sehr vielen 
verschiedenen Anschlufiteilen, die sich beispielsweise in der 
Grdfce und Formgebung, in der Ausgestaltung des elektrischen 
Anschlufisteckers, in der Ausbildung der unteren Stirnflache 
des AnschluSteils oder auch bezuglich ihrer Far£e, ihrer 
Markierung, ihrer Beschrif tung oder einer anderen 
Kennzeichnung unterscheiden, verbunden werden. Die Logistik 
bei der Herstellung von Brennstof feinspritzventilen wird 
grundsatzlich somit vereinf acht . 

Durch die Trennung in zwei Baugruppen ergibt sich der 
Vorteil, dafi alle negativen Einflusse beim Herstellen des 
weitgehend aus Kunststoff bestehenden Anschlufcteils (groSe 
Umspritzungsdrucke, warmeentwicklung) von den die wichtigen 
Vent il funkt ionen ausubenden Bauteilen des Funkt ions teils 
ferngehalten werden. Der relativ schmutzige 
Umspritzungsvorgang kann in vorteilhaf ter Weise aufierhalb 
der Montagelinie des Funktionsteils erfolgen. 

Durch die in den Unteranspruchen aufgefuhrten Mafinahmen sind 
vorteilhafte Weiterbildungen und Verbesserungen des im 
Anspruch 1 angegebenen Brennstof feinspritzventils mdglich. 

Besonders vorteilhaf t ist es, fur die Umspritzung zur 
Herstellung einer festen Verbindung der beiden Baugruppen 
einen Kunststoff zu wahlen, der bei einer hoheren Temperatur 
seinen Schmelzpunkt hat als der fur das Anschlu&teil 
verwendete Kunststoff. Somit ist gewahrleistet , dafi eine 
polymere Verbindung zwischen den beiden Kunststoffen 
eingegangen wird. Von Vorteil ist es, am aufceren Umfang des 
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AnschluSteils eine Labyrinthdichtung auszufiihren. Beim 
Umspritzen wird so eine Warmeverteilung erzielt, die ein 
gutes Anschmelzen ermoglicht. Aufcerdem wird erreicht, da& 
eine hohe mechanische Stabilitat in diesem Bereich und damit 
des gesamten Brennstof feinspritzventils und eine gute 
Dichtheit gewahrleistet sind. 

Von Vorteil 1st es, das alle wichtigen Ventilf unktionen 
ausiibende Funktionsteil sehr kurz auszufiihren. In 
vorteilhafter Weise ergibt sich so ein vereinf achter Zugang 
zu den einzustellenden Bauteilen des Einspritzyentils . Vor 
alien Dingen ergeben sich deutlich verkurzte Wege fur das 
Einbringen von Mefcanordnungen, wie z.B. von Mefitastern zur 
Messung des Hubs der Ventilnadel oder Werkzeugen zur 
Einstellung der dynamischen Abspritzmenge an dem 
Einstellelement . 

In vorteilhafter Weise k6nnen am AnschluSteil an dessen 
stromabwartigem Ende mehrere axial abstehende Segmente 
vorgesehen sein, die nach dem Umspritzvorgang in die 
Umspritzung hineinragen. Durch diese in die Umspritzung 
ragenden Segmente wird die Warmeableitung wahrend des 
Umspritzvorgangs verbessert. Zugleich wird das heifie Volumen 
im umspritzvorgang recht klein gehalten. Dadurch laSt sich 
die Zykluszeit des Umspritzens deutlich reduzieren. Au&erdem 
ist in vorteilhafter Weise die Masseanhaufung innerhalb der 
Umspritzung reduziert . Die Lunkerbildung kann so 
wirkxingsvoll verringert werden. Durch die Segmente entstehen 
zudem Verwirbelungen im flieSenden Kunststoff . Dies fiihrt zu 
einer erhohten Festigkeit der gesamten Umspritzung. 

Vorteilhaft ist es, einen Brennstof filter im Funktionsteil 
anzuordnen. Es bietet sich an, als Siebgeflecht ein 
Metallfiltergewebe zu verwenden. Bis zur Fertigmontage des 
Ventils ist somit garantiert, daS keine Schmutzpartikel in 
das Innere des Funktionsteils gelangen. 
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In vorteilhaf ter Weise kann eine sehr grofie Variation der 
elektrischen Verbindungselemente am Funktionsteil und 
AnschluSteil vorgenommen werden. So ist es jederzeit 
moglich, die elektrischen Verbindungselemente sowohl am 
Funktionsteil als auch am AnschluSteil entweder 
steckerahnlich oder buchsenahnlich bzw. als Kombination 
beider Moglichkeiten auszubilden. 

Zeichnung 

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind in der Zeichnung 
vereinfacht dargestellt und in der nachf olgenden 
Beschreibung naher erlautert . Es zeigen Figur 1 ein erstes 
erf indungsgemaSes Brennstof f einspritzventil mit zwei 
eigenstandig vormontierten Baugruppen im montierten Zustand, 
Figur 2 ein die erste Baugruppe darstellendes AnschluJSteil 
des Ventils gem&£ Figur 1, Figur 3 ein die zweite Baugruppe 
darstellendes Funktionsteil des Ventils gemafc Figur 1, 
Figur 4 ein zweites Ausf uhrungsbeispiel eines 
Funktionsteils, Figur 5 einen elektrischen 

Verbindungsbereich in schematischer Darstellung, Figuren 6A 
bis 6C drei Ausf uhrungsf ormen fur Kontaktstif te entsprechend 
einem Schnitt entlang der Linie VI-VI in Figur 5, Figuren 7A 
bis 7D vier Ausf \ihrungsf ormen fur Kontaktbuchsen 
entsprechend einem Schnitt entlang der Linie VII -VII in 
Figur 5, Figur 8 ein zweites Ausf uhrungsbeispiel eines 
Anschlufiteils, Figur 9 eine Unteransicht auf das 
Anschlufcteil gemaS Figur 8 und Figur 10 eine Unteransicht 
auf ein weiteres Anschlufiteil . 

Beschreibung der Ausfuhrungsbeispiele 

Das in der Figur 1 beispielhaft und teilweise vereinfacht 
dargestellte, erf indungsgemafce elektromagnetisch betatigbare 
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Ventil in der Form eines Einspritzventils fur 
Brennstof f einspritzanlagen von gemischverdichtenden, 
fremdgeziindeten Brennkraf tmaschinen hat einen von einer 
Magnetspule 1 umgebenen, als Innenpol und teilweise als 
Brennstof fdurchflufc dienenden weitgehend rohrf ormigen 
Kern 2. Die Magnetspule 1 ist von einem auSeren, 
hulsenf ormigen und gestuft ausgefuhrten, z. B. 
f erromagnetischen Ventilmantel 5 als Aufcenpol umgeben, der 
die Magnetspule 1 in Umf angsrichtung vollstandig umgibt. Die 
Magnetspule 1, der Innenpol 2 und der AuSenpol 5 bilden 
zusammen ein elektrisch erregbares Betatigungselement . Als 
eine weitere, nicht dargestellte Ausbildungsvariante kann 
das Betatigungselement durchaus auch als Piezoaktor 
ausgefuhxt sein. 

Wahrend die in einem Spulenk6rper 3 eingebettete Magnetspule 
1 eine Ventilhulse 6 von aufien umgibt, ist der Kern 2 in 
einer inneren, konzentrisch zu einer Ventillangsach.se 10 
verlaufenden Offnung 11 der Ventilhulse 6 eingebracht. Die 
z.B. ferritische Ventilhulse 6 ist langgestreckt und 
dunnwandig ausgefuhrt und besitzt einen Mantelabschnitt 12 
und einen Bodenabschnitt 13, wobei der Mantelabschnitt 12 in 
Umfangsrichtung und der Bodenabschnitt 13 in axialer 
Richtung an ihrem stromabwartigen Ende die Offnung 11 
begrenzen. Die Offnung 11 dient auch als FuhrungsSf f nung fur 
eine entlang der Ventiliangsachse 10 axial bewegliche 
Ventilnadel 14. 

Neben dem Kern 2 und der Ventilnadel 14 ist in der dffnung 
11 des weiteren ein Ventilsitzkdrper 15 angeordnet, der z.B. 
auf dem Bodenabschnitt 13 der Ventilhulse 6 aufsitzt und 
eine feste Ventilsitzf lache 16 als Ventilsitz auf weist . Die 
Ventilnadel 14 wird beispielsweise von einem rohrf ormigen 
Ankerabschnitt 17, einem ebenfalls rohrf ormigen 
Nadelabschnitt 18 und einem kugelformigen 
VentilschlieSk6rper 19 gebildet, wobei der 
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VentilschlieSkdrper 19 z.B. mittels einer SchweiSnaht fest 
mit dem Nadelabschnitt 18 verbunden ist. An der 
stromabwar.tigen Stirnseite des Ventilsitzkorpers 15 ist 
z. B * in einer kegelstumpf f ormig verlaufenden Vertiefung 20 
eine flache Spritzlochscheibe 21 angeordnet, wobei die feste 
Verbindung von Ventilsitzkorper 15 und Spritzlochscheibe 21 
z. B. durch eine umlaufende dichte Schwei&naht realisiert 
ist. Im Nadelabschnitt 18 der Ventilnadel 14 sind eine oder 
mehrere Querdf f nungen 22 vorgesehen, so daS den 
Ankerabschnitt 17 in einer inneren Langsbohrung 23 
durchs tr omende r Brennstoff nach auSen treten und am 
VentilschlieSkorper 19 z.B* an Abflachungen 24 entlang bis 
zur Ventilsitzf lache 16 stromen kann. 

Die Betatigung des Einsprit zventils erfolgt in bekannter 
Weise, hier beispielsweise elektromagnetisch. Eine 
Betatigung mittels Piezoaktor ist aber ebenso denkbar. Zur 
axialen Bewegung der Ventilnadel 14 und damit zum Offnen 
entgegen der Federkraft einer an der Ventilnadel 14 
angreifenden Ruckstellf eder 25 bzw. SchlieSen des 
Einsprit zventils dient der elektromagnetische Kreis mit der 
Magnetspule 1, dem inneren Kern 2, dem aufieren Ventilmantel 
5 und dem Ankerabschnitt 17. Der Ankerabschnitt 17 ist mit 
dem dem Ventilschliefckorper 19 abgewandten Ende auf den Kern 
2 ausgerichtet . 

Der kugelformige VentilschlieSkdrper 19 wirkt mit der sich 
in Stromungsrichtung kegelstumpf f ormig verjungenden 
Ventilsitzf lache 16 des Ventilsitzkorpers 15 zusammen, die 
in axialer Richtung stromabwarts einer Fiihrungsof f nung im 
Ventilsitzkorper 15 ausgebildet ist. Die Spritzlochscheibe 
21 besitzt wenigstens eine, beispielsweise vier durch 
Erodieren, Laserbohren oder Stanzen ausgeformte 
Abspritzdff nungen 27. 
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Die Einschubtiefe des Kerns 2 im Einspritzventil ist unter 
anderem entscheidend fur den Hub der Ventilnadel 14. Dabei 
ist die eine Endstellung der Ventilnadel 14 bei nicht 
erregter Magnetspule 1 durch die Anlage des 
VentilschlieSkorpers 19 an der Ventilsitzf lache 16 des 
Ventilsitzkorpers 15 festgelegt, wahrend sich die andere 
Endstellung der Ventilnadel 14 bei erregter Magnetspule 1 
durch die Anlage des Anker abschnitts 17 am stromabwartigen 
Kernende ergibt. Die Hubeinstellung erfolgt durch ein 
axiales Verschieben des Kerns 2, der entsprechend der 
gewunschten Position nachfolgend fest mit der Ventilhulse 6 
verbunden wird. 

In eine konzentrisch zu der Ventillangsachse 10 verlaufende 
Str6mungsbohrung 28 des Kerns 2, die der Zufuhr des 
Brennstoffs in Richtung der Ventilsitzf lache 16 dient, ist 
auSer der Ruckstellf eder 25 ein Einstellelement in der Form 
einer Einstellf eder 29 eingeschoben. Die Einstellf eder 29 
dient zur Einstellung der Federvorspannung der an der 
Einstellf eder 29 anliegenden Ruckstellf eder 25, die sich 
wiederum mit ihrer gegenuberliegenden Seite an der 
Ventilnadel 14 abstutzt, wobei auch eine Einstellung der 
dynamischen Abspritzmenge mit der Einstellf eder 29 erfolgt. 
Das Einstellelement kann auch anstelle einer Einstellf eder 
als Einstellbolzen, Einstellhulse usw. ausgefuhrt sein. 

Das bis hierher beschriebene Einspritzventil zeichnet sich 
durch seinen besonders kompakten Aufbau aus, so daS ein sehr 
kleines, handliches Einspritzventil entsteht . Diese Bauteile 
bilden eine vormontierte eigenstandige Baugruppe, die 
nachfolgend Funktionsteil 30 genannt wird und in Figur 3 als 
solche Baugruppe nochmals separat gezeigt ist. Das 
Funktionsteil 30 umfaSt also im wesentlichen den 
elektromagnetischen Kreis 1, 2, 5 sowie ein Dichtventil 
(VentilschlieSkorper 19, Ventilsitzkorper 15) mit einem 
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nachfolgenden Strahlauf bereitungselement ( Sprit zlochscheibe 
21) . 

Der zwischen dem Ventilmantel 5 und der Ventilhulse 6 
gebildete und durch die Magnetspule 1 fast vollstandig 
ausgefullte Spulenraum ist in dem Ventilsitzkorper 15 
zugewandter Richtung durch einen gestuften Radialbereich 32 
des Ventilmantels 5 begrenzt , wahrend der Abschlufc auf der 
dem Ventilsitzkorper 15 abgewandten Seite durch ein 
scheibenformiges Abdeckelement 33 gew&hrleistet ist. In 
einer Ausnehmung des Abdeckelements 33 wird dieses von dem 
Spulenkorper 3 durchragt . In diesem Bereich stehen 
beispielsweise zwei Kontaktstif te oder -buchsen 34 aus dem 
Kunststoff des Spulenkorpers 3 und damit aus dem 
Funktionsteil 30 heraus . Uber die elektrischen Kontaktstif te 
oder -buchsen 34, die als elektrische Verbindungselemente 
dienen, erfolgt die elektrische Kontaktierung der 
Magnetspule 1 und damit deren Erregung. 

Vollig unabh&ngig vom Funktionsteil 3 0 wird eine zweite 
Baugruppe hergestellt, die im folgenden als AnschluSteil 4 0 
bezeichnet wird. Das eigenstandige und vormontierte 
Anschlufiteil 40 ist in Figur 1 montiert mit dem 
Funktionsteil 30 als Teil des gesamten Einspritzventils und 
in Figur 2 eigenst&ndig separat dargestellt. Das 
Anschlufiteil 40 zeichnet sich vor alien Dingen dadurch aus, 
dafi es den elektrischen und den hydraulischen Anschlufi des 
Brennstoff einspritzventils umfafit. Das weitgehend als 
Kunststoffteil ausgefuhrte Anschlu&teil 40 besitzt deshalb 
einen als Brennstoff einlafcstutzen dienenden rohrfdrmigen 
Griindkorper 42. In eine konzentrisch zur Ventillangsachse 10 
verlaufende Stromungsbohrung 43 des Grundkdrpers 42, die von 
dem zustromseitigen Ende des Brennstoff einspritzventils aus 
in axialer Richtung vom Brennstoff durchstromt wird, ist 
beispielsweise ein Brennstoff liter 44 eingeschoben oder 
eingeprefct. Der Brennstoff ilter 44 ragt in die 
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Strdmungsbohrung 43 des Grundkorpers 42 an dessen 
zulauf seitigem Ende und sorgt fur die Herausf iltrierung 
solcher Brennstof fbestandteile , die aufgrund ihrer GroSe im 
Einspritzventil Verstopfungen oder Beschadigungen 
verursachen konnten . 

Eine hydraulische Verbindung von Anschlufcteil 40 und 
Funktionsteil 3 0 wird beim vollstandig montierten 
Brennstof f einspritzventil dadurch erreicht, da& die 
Stromungsbohrungen 43 und 28 beider Baugruppen so zueinander 
gebracht werden, daS ein ungehindertes Durchstrdmen des 
Brennstof fs gew&hrleistet ist. Eine innere Offnung 46 im 
Abdeckelement 33 erlaubt es, die Ventilhulse 6 und somit 
auch den Kern 2 so auszubilden, daS beide die Offnung 46 
durchragen und zumindest die Ventilhulse 6 in Richtung zum 
AnschluBteil 40 deutlich uber das Abdeckelement 33 
hinaussteht. Bei der Montage des Anschlufcteils 40 an dem 
Funktionsteil 30 kann ein unterer Endbereich 47 des 
Grundkdrpers 42 in den liberstehenden Teil der Ventilhulse 6 
zur Erhohung der Verbindungsstabilitat in die Offnung 11 der 
Ventilhulse 6 hineinragen. 

Der Endbereich 47 des AnschluSteils 40 ist beispielsweise 
gestuft ausgefCihrt, wobei sich der Grundkorper 42 an einer 
unteren Stirnf l&che 58 vom AulSendurchmesser her stark 
verjungt. Zusammen mit einem unteren Ringkragen 49 begrenzt 
die Stirnf lache 58 eine Ringnut 50, in der ein Dichtelement , 
z.B. ein O-fdrmiger Dichtring 51, angeordnet ist. Im 
Verbindungsbereich beider Baugruppen 30 und 40 ist somit 
eine ausreichende Abdichtung gewahrleistet . 

Aufierdem sind im Anschlufcteil 40 zwei elektrische 
Kontaktelemente 55 vorgesehen, die wahrend des 
KunststoffspritzguEprozesses des Grundkorpers 42 umspritzt 
werden und nachfolgend im Kunststoff eingebettet vorliegen. 
Zu dem weitgehend als Brennstof f einlaSstutzen dienenden 
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Grundkorper 42 aus Kunststoff gehort auch ein 
mitangespritzter elektrischer AnschluSstecker 56 . Die 
elektrischen Kontaktelemente 55 enden an ihrem einen Ende 
als freiliegende Kontaktpins 57 des elektrischen 
Anschlufcsteckers 56, der mit einem entsprechenden nicht 
gezeigten elektrischen AnschluSelement , wie z. B. einer 
Kontaktleiste , zur vollstandigen elektrischen Kontaktierung 
des Einspritzventils verbunden werden kann. An ihrem dem 
AnschluSs tecker 56 gegenuberliegenden Ende verlaufen die 
Kontaktelemente 55 bis zu der unteren Stirnfl&che 58 des 
AnschlulSteils 40 und bilden dort ein elektrisches 
Verbindungselement 59, das z. B. als ebenfalls freiliegende 
Kontaktstif te ausgefuhrt ist. Beim vollstandig montierten 
Brennstof f einspritzventil wirken die elektrischen 
Verbindungselemente 34 und 59 so zusammen, daS eine sichere 
elektrische Verbindung entsteht , wobei die Kontaktstif te 59 
z. B. in die buchsenartigen, dsenartigen, klammerartigen, 
stif tf ormigen oder kabelschuhf ormigen Verbindungselemente 34 
am Funktionsteil 30 eingreifen. Beispiele dafiir sind in den 
Figuren 5 bis 7 dargestellt. Uber den elektrischen 
AnschlulSstecker 56 und uber den elektrischen 
Verbindungsbereich 34, 59 erfolgt somit die elektrische 
Kontaktierung der Magnetspule 1 und damit deren Erreg\ing . 

Die Figuren 2 und 3 zeigen die beiden eigenstandigen und 
bereits vormontierten Baugruppen Funktionsteil 3 0 und 
AnschluEteil 4 0 vor der endgultigen Montage des 
Brennstof f einspritzventils . Es soli ausdrucklich 
festgehalten werden, daS sowohl das Funktionsteil 30 als 
auch das Anschlufiteil 40 jeweils fur sich genommen modular 
aufgebaut sein kann, was heiSen soil, dafi zur vereinf achten 
Her st el lung und Montage der Baugruppen 3 0 und 40 gewisse 
Unterbaugruppen verwendet werden konnen. Fur eine solche 
weitere modulare Unterteilung wird im folgenden fur die 
Baugruppe 30 und 40 jeweils ein Beispiel gegeben, die in den 
Figuren jedoch nicht naher dargestellt sind. 
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In der Figur 2 ist mit einer Strich-Punkt-Linie eine 
mogliche Modultrennlinie 64 angedeutet, die zeigen soil, da£ 
auch der Anschlufcstecker 56 variabel gestaltet werden kann, 
um dann an verschiedenen Grundkdrpern 42 verwendet zu 
werden. Bei einer derartigen Ausgestaltung liegen also 
vorerst der hydraulische AnschluS (Grundkorper 42 mit 
Stromungsbohrung 43) und der elektrische Anschlufc 
(Anschlufcstecker 56 mit Kontaktpins 57) getrennt voneinander 
vor. Erst im montierten Zustand ergeben die beiden 
Unterbaugruppen das beschriebene AnschlufSteil 40. Zur 
sicheren elektrischen Verbindung der beiden Unterbaugruppen 
sind im Verbindungsbereich miteinander korrespondierende 
elektrische Verbindungselemente vorgesehen, die ausgefuhrt 
sein konnen wie die elektrischen Verbindungselemente 34 und 
59. Die feste Verbindung der Unterbaugruppen wird durch 
SchweiSen, Loten, Kleben oder eine Umspritzung realisiert. 

Auch das Funktionsteil 30 kann insofern weiter aus modularen 
Unterbaugruppen zusammengesetzt sein, indem z.B. das 
Strahlaufbereitungselement in Form der Spritzlochscheibe 21 
in einer vorerst separaten Abspritzbaugruppe eingebaut wird, 
die erst nachfolgend am Funktionsteil 30 integriert wird. 
Dabei bietet es sich an, z.B. mehrlagige, mittels 
sogenannter Multilayergalvanik hergestellte Lochscheiben in 
der Abspritzbaugruppe, die ein scheibenf ormiger 
Lochscheibentrager sein kann, einzusetzen. Die Lochscheiben 
konnen dabei Of f niingskonturen aufweisen, mit denen sehr 
unterschiedliche Spraymuster oder eine Drallbeauf schlagung 
des Sprays erzeugbar sind. Die vielfaltig ausgestaltbare 
Abspritzbaugruppe kann beispielsweise mittels (Laser-) 
SchweiSen stromabwarts des Ventilsitzes 16 am 
Ventilsitzkorper 15 oder einem Gehauseteil des 
Funktionsteils 30 befestigt sein. Ahnlich wie bereits in der 
DE-P 197 12 591.3 eine Schragstellung des gesamten 
Funktionsteils 30 vorgeschlagen wurde, kann die 
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Abspritzbaugruppe mit der Spritzlochscheibe 21 z.B. schrag 
geneigt zur Langsachse als Unterbaugruppe am Funktionsteil 
3 0 vorgesehen sein. 

Die beiden Baugruppen Funktionsteil 30 und AnschluJSteil 40 
werden nach der entsprechenden Vormontage in einem letzten 
Verf ahrensschritt miteinander fest verbunden . Dazu wird das 
AnschluSteil 40 so weit in die Offnung 11 der Ventilhulse 6 
im Funktionsteil 3 0 eingebracht, bis die Stirnflache 58 
beispielsweise an der Ventilhulse 6 zum Anschlag kommt, 
womit bereits die hydraulische Verbindung beider Baugruppen 
30, 40 mit der entsprechenden Abdichtung durch den Dichtring 
51 an der Ventilhulse 6 realisiert ist. Dabei wird auch die 
elektrische Verbindung beider Baugruppen 30, 40 hergestellt, 
da die elektrischen Verbindungselemente 34 und 59 beider 
Seiten ineinandergreif en (Figur 1) . 

Erf indungsgemafi werden die vormontierten Baugruppen 30, 40 
im Verbindungsbereich zur mechanischen Verbindung beider 
Baugruppen 30, 40 umspritzt . Dabei wird ringformig am 
aufieren Umfang der Ventilhulse 6 das Volumen zwischen der 
unteren Stirnflache 58 des Anschlufiteils 40 und dem 
Abdeckelement 33 des Funktionsteils 3 0 bis zum aufieren 
Umfang des Grundkfirpers 42 bzw. des Ventilmantels 5 mit 
Kunststoff ausgefullt, so daS nach aufien hin ein bundiger 
AbschluS gebildet ist (Figur 1) . Durch diese Umspritzung 60 
werden die elektrischen Verbindungselemente 34, 59 sicher 
vor den Einflussen des Motorraums (Schmutz, Brennstoff) 
geschutzt . 

Fur die als „Bauchbinde tt ausgestaltete Umspritzung 60 wird 
ein Kunststoff gew&hlt, der bei einer hoheren Temperatur 
seinen Schmelzpunkt hat als der fur das Anschlufcteil 40 
verwendete Kunststoff, so da£ eine polymere Verbindung 
zwischen den beiden Kunststoffen eingegangen wird. Oberhalb 
der Stirnflache 58 ist der aufcere Umfang des Grundkdrpers 4: 
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als Labyrinthdichtung 61 ausgefuhrt, bei der sich mehrere 
Rillen oder Furchen 62 ringformig am Umfang des Grundkorpers 
42 erstrecken. Das Material zwischen den einzelnen Furchen 
62 sollte radial nach auSen ziemlich spitz verlaufen, urn 
beim Umspritzen eine Warmeverteilung in diesem 
Verbindungsbereich zu schaffen, die ein gutes Anschmelzen 
ermoglicht. AuSerdem sorgt die durch die Furchen 62 erzielte 
grdSere Oberf-lache dafur, dafi eine sehr sichere .Verbindung 
der beiden Kunststoffe erreicht wird, womit eine hohe 
mechanische Stability in diesem Bereich und damit des 
gesamten Brennstof f einspritzventils und eine gute Dichtheit 
gewahrleistet sind. 

Andererseits wird die Qualitat der Verbindung zwischen der 
Umspritzung 60 aus Kunststoff und dem metallenen 
Funktionsteil 3 0 dadurch verbessert, daS am oberen, dem 
AnschluSteil 40 zugewandten Ende 63 des Ventilmantels 5 z.B. 
mehrere Rillen eingedreht oder eingerollt sind. 

Figur 4 zeigt ein zweites Aus fuhrungsbei spiel eines 
Funktionsteils 30. Die gegenuber dem in Figur 1 bzw. 3 
dargestellten Aus fuhrungsbei spiel gleichbleibenden bzw. 
gleichwirkenden Bauteile sind dabei durch die gleichen 
Bezugszeichen gekennzeichnet . 

Der grundsatzliche Unterschied gegenuber dem zuvor 
beschriebenen Ausfuhrungsbeispiel besteht darin, dafi ein 
Brennstof filter 44' am Funktionsteil 30 angeordnet ist, und 
zwar entweder zusatzlich zum bereits am AnschluSteil 40 
angebrachten Brennstof filter 44 oder in vorteilhaf ter Weise 
anstelle des Brennstof filters 44 am AnschluSteil 40. Der 
Brennstof filter 44' stutzt sich beispielsweise an einer 
Stufe 66 der Ventilhiilse 6 oberhalb des Kerns 2 ab. Der im 
Bereich der Stufe 66 relativ groSe Durchmesser der Offnung 
11 der Ventilhulse 6 erlaubt die Verwendung eines 
Flachfilters anstelle eines (in Figur 1 gezeigten) 
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Korbfilters. Dabei kann das Siebgeflecht auch gewolbt sein, 
wie aus Figur 4 zu entnehraen ist. Es bietet sich an, als 
Siebgeflecht ein Metallf iltergewebe zu verwenden, was bei 
einer Maschenweite von 30 jam eine ausreichende freie 
Filterflache besitzt. Wahrend der Handhabung des 
vormontierten Funktionsteils 3 0 bis zur Fertigmontage mit 
dem AnschluSteil 40 ist somit garantiert, daS keine 
Schmutzpartikel in das Innere des Funktionsteils 30 
gelangen. 

Verschiedene M6glichkeiten des Herstellens der elektrischen 
Verbindung zwischen den beiden Bauteilen 30, 40 sind in den 
Figuren 5 bis 7 dargestellt. Dabei zeigt Figur 5 den 
elektrischen Verbindungsbereich mit den elektrischen 
Verbindungselementen 34, 59 in schematischer Darstellung, 
wahrend die Figuren 6A bis 6C drei Ausf uhrungsf ormen fur 
Kontaktstif te 59 des AnschluSteils 40 entsprechend einem 
Schnitt entlang der Linie VI -VI in Figur 5 und Figuren 7A 
bis 7D vier Ausf uhrungsf ormen fur Kontaktbuchsen 34 des 
Funktionsteils 30 entsprechend einem Schnitt entlang der 
Linie VII-VII in Figur 5 zeigen. 

Die elektrischen Verbindungselemente 59 des Anschlufiteils 40 
sind also gema£ den Figuren 5 und 6 stiftformig als 
Kontaktstif te 59 ausgefuhrt. An ihren Enden besitzen die 
Kontaktstif te 59 beispielsweise Einf iihrschragen 68, mit 
denen das Herstellen der elektrischen Verbindung mit den 
korrespondierenden Verbindungselementen 3 4 des 
Funktionsteils 30 erleichtert ist. Wie den Figuren 6A bis 6C 
entnehmbar ist, kdnnen die Querschnitte der Kontaktstif te 59 
z.B. rechteckfdrmig (Figur 6A) , weitgehend quadratisch 
(Figur 6B) oder kreisfdrmig (Figur 6C) sein. 

Da in dem in Figur 5 dargestellten Fall das 

Verbindungs element 59 stiftfdrmig ausgefiihrt ist, ist es 

zweckmaiSig das korrespondierende Verbindungselement 34 
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buchsenf ormig auszubilden, urn eine sichere und zuverlassige 
elektrische Verbindung zu realisieren. In Figur 7 sind 
Beispiele fur buchsenartige, osenartige, klammerartige, 
kabelschuhf ormige, aber auch stiftf ormige 

Verbindungselemente 34 dargestellt. Dabei weisen die der 
Magnet spule 1 abgewandten Enden der Verbindungselemente 34 
ebenfalls Einf uhrschragen 68' auf . Figur 7A zeigt einen 
konventionellen Kabelschuh 70, der klammerartig einen 
Kontaktstift 59 umgreifen kann. Zur Aufnahme verschieden 
grofcer Kontaktstif te 59 kann der Kabelschuh 70 elastisch 
ausgeftthrt sein. Figur 7B zeigt einen Doppel -Kabelschuh 71, 
der far zwei verschiedene Kontaktstif tarten 59 verwendet 
werden kann. Figuren 7C und 7D zeigen zwei Varianten eines 
Prof il-Verbindungselements 34, wobei das Verbindungselement 
34 gem&£ Figur 7C als ein L-Prof il-Pin 72 und das 
Verbindungselement 34 gemaS Figur 7D als ein Flachprof il-Pin 
73 ausgefuhrt sind. Die beiden letztgenannten Varianten 
umschliefien dabei die zu kontaktier enden Kontaktstif te 59 
nicht, es erfolgt vielmehr ein Kontakt durch straff es 
Anliegen. Nach dem Herstellen der elektrischen Verbindung 
kann die Fixierung auch durch einen zusatzlichen 
Schweifipunkt unterstutzt werden, bevor die Umspritzung 60 
angebracht wird. 

Selbstverstandlich ist es jedoch auch mdglich, die 
elektrischen Verbindungselemente 34 am Funktionsteil 30 in 
St if t form vorzusehen, wahrend dann die elektrischen 
Verbindungselemente 59 des AnschluSteils 4 0 eher 
buchsenartig, osenartig oder kabelschuhf ormig ausgefuhrt 
waren. Eine andere Moglichkeit besteht darin, jeweils ein 
steckerahnliches un d buchsenahnliches Verbindxangselement 34, 
59 am Funktionsteil 30 und am AnschluSteil 40 auszubilden, 
die dann wechselseitig miteinander zusammenwirken. Eine 
elektrische Kontaktierung kann aber ebenso beispielsweise 
mit der CIN: :APSE®-Technologie erzielt werden, bei der mit 
Gold beschichtete Molybdandr£hte als Knopfkontakt 
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knauelartig ausgebildet sind. Diese lotfreie 
Verbindungstechnologie erlaubt das Herstellen von sehr 
zuverlassigen elektrischen Verbindungen, die mechanisch 
vollkommen resonanzfrei sind. 

Figur 8 zeigt ein zweites Ausf uhrungsbei spiel eines 
Anschlufcteils 40. Die gegeniiber dem in Figur 1 bzw. 2 
dargestellten Ausf uhrungsbeispiel gleichbleibenden bzw. 
gleichwirkenden Bauteile sind dabei durch die gleichen 
Bezugszeichen gekennzeichnet . 

Im Vergleich zum Ausf uhrungsbeispiel gemafc Figur 2 ist das 
AnschluSteil 40 nach Figur 8 besonders im Bereich des 
Endbereichs 47 verandert ausgebildet. Zum Beispiel ist an 
der Stirnfl&che 58 eine Stufe 76 vorgesehen, die als 
Fuhrungsbund fiir die mit einer Strichlinie angedeutete 
Ventilhulse 6 des Funktionsteils 30 dient. Mit einem oberen 
Hulsenabschnitt umgibt die Ventilhulse 6 z.B. anliegend die 
Stufe 76 im zusammengebauten Zustand des Ventils. Aufierdem 
steht von der Stirnfl^che 58 ausgehend in Richtung zum 
Funktionsteil 3 0 wenigstens ein Segment 77 aus dem 
Anschlufiteil 40 heraus . Das wenigstens eine Segment 77 weist. 
dabei eine kreisbogenf drmige Gestalt auf und ist in radialer 
Richtung betrachtet beabstandet von der Stufe 76 ausgeformt, 
jedoch nicht unmittelbar am &ufceren Umfang des Anschlufiteils 
40, an dem die mit einer Strich-Zweipunkt-Linie angedeutete 
Umspritzung 60 abschliefit. 

In Figur 9 ist in Richtung des Pfeils IX eine Unteransicht 
auf das AnschluiSteil 40 gemafi Figur 8 dargestellt. Dabei ist 
zu erkennen, dafi an dem AnschluSteil 4 0 drei Segmente 77 
vorgesehen sind, die allesamt kreisbogenf ormig gestaltet 
sind, aber beispielsweise unterschiedliche 
Erstreckungslangen in Umf angsrichtung aufweisen. Aufgrund 
der Kontaktstifte 59 kann dies erf orderlich sein . Die 
Segmente 77 besitzen nur einen geringen Abstand zueinander. 
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In axialer Richtung gesehen stehen die Segmente 77 z.B.. noch 
geringf ugig uber den mittleren Endbereich 4 7 hinaus . 

Vom AnschluSteil 40 erstrecken sich also mehrere Segmente 77 
axial in den Raum der zur festen Verbindung von Anschlufcteil 
40 und Funktionsteil 30 benotigten Umspritzung 60. Durch die 
Segmente 77 wird das Volumen des Umsprit zungsbereichs urn ca . 
3 0% und die maximale Wands tarke der Umspritzung 60 urn ca. 
50% gegenuber der in Figur 1 gezeigten Umspritzung 60 
reduziert. In Figur 8 ist angedeutet, dafc sich durch die 
Segmente 77 ein innerer Umspritzungsbereich 60a . und ein 
auSerer Umspritzungsbereich 60b ergeben, die beim Umspritzen 
mit Kunststoff gefullt werden, wobei die beiden dann 
entstandenen Umspritzungsabschnitte durch Kunststoff 
zwischen den Segmenten 77 bzw. unterhalb der Segmente 77 
miteinander verbunden sind. Auf diese Weise liegen die 
Segmente 77 nach dem Umspritzen eingebettet in der 
Umspritzung 60 vor. Die Segmente 77 sind so angeordnet, daS 
Masseanhaufungen innerhalb der Umspritzung 60 entfallen und 
die wandstarken gleichm^fiig ausf alien. Des weiteren ist es 
vorteilhaft, die Segmente 77 so anzuordnen, daS beim 
Umspritzvorgang eine starke Verwirbelung des fliefcenden 
Kunststoff s stattf indet . 

Figur 10 zeigt in einer Unteransicht ein weiteres 
Ausfuhrungsbeispiel eines Anschlufiteils 40. Auch hier sind 
drei in die sp&tere Umspritzung 60 hineinragende Segmente 77 
vorgesehen, wobei ein kleines Segment 77 zwischen den beiden 
Kontaktstiften 59 angeordnet ist und sich die beiden anderen 
Segmente 77 kreisbogenf ormig jeweils uber ca. 120° 
erstrecken. 

Alle beschriebenen Ausfiihrungsbeispiele der 
Brennstoffeinspritzventile besitzen den Vorteil einer 
kostengunstigen Herstellbarkeit mit sehr vielen 
Bauformvarianten. In einer grofcen Stiickzahl weitgehend 
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baugleich gefertigte Funktionsteile 30 konnen mit sehr 
vielen verschiedenen AnschluSteilen 40, die sich 
beispielsweise in der Grdfie, in der Ausgestaltung des 
elektrischen Anschlufcsteckers 56 usw. unterscheiden, 
verbunden werden. Die Logistik bei der Herstellung von 
Brennstof f einspritzventilen wird somit grundsatzlich 
vereinf acht . 
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Anspruche 

1. Brennstof f einsprit zventil fur Brennstof f einsprit zanlagen 
von Brennkraf tmas chinen , mit einem erregbaren 
Bet&tigungselement (1, 2, 5), mit einem bewegbar en 
VentilschlieSkorper (19), der mit einem einem 
Ventilsitzkdrper (15) zugeordneten Ventilsitz (16) 
zusammenwirkt , mit einem elektrischen AnschluiS (55, 56, 57) 
und mit einem hydraulischen Anschlufi (42, 43), mit einem 
vormontierten Funktionsteil (30) und einem vorraontierten 
Anschlufiteil (40) , wobei das Funktionsteil (30) im 
wesentlichen das Betatigungselement (1, 2, 5), ein 
Dichtventil aus Ventilsitzkdrper (15) und 
VentilschlieSk6rper (19), erste elektrische 
Verbindungselemente (34) und erste hydraulische 
Verbindungselemente (28) umfafit, und das AnschluSteil (40) 
den elektrischen AnschluS (55, 56, 57), den hydraulischen 
AnschluS (42, 43), zweite elektrische Verbindungselemente 
(59) und zweite hydraulische Verbindungselemente (43) 
besitzt, wobei das Funktionsteil (30) und das Anschlufiteil 
(40) eigenstandige Baugruppen bilden, die fest miteinander 
mittels einer im Verbindungsbereich beider Baugruppen (30, 
40) angebrachten Umspritzung (60) verbunden sind, und dure* 
das Zusammenwirken der ersten und zweiten elektrischen 
Verbindungselemente (34, 59) und der ersten und zweiten 
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hydraulischen Verbindungselemente (28, 43) eine zuverlassige 
elektrische und hydraulische Verbindung beider Baugruppen 
(30, 40) gewahrleistet ist . 

2. Brennstof f einspritzventil nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet , dafi das AnschluSteil (40) weitgehend ein 
Kunststof fkorper ist, der einen Brennstof feinlafcstutzen als 
Grundkorper (42) mit einer durchgehenden Strdmungsbohrung 
(43) bildet, wobei am Grundkorper (42) ein elektrischer 
Anschlufcstecker (56) ausgeformt ist. 

3. Brennstof f einspritzventil nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, dafi der fur die Umspritzung (60) gew^hlte 
Kunststof f bei einer hoheren Temperatur seinen Schmelzpunkt 
hat als der fur das Anschlu£teil (40) verwendete Kunststof f. 

4. Brennstof f einspritzventil nach Anspruch 2 oder 3, dadurch 
gekennzeichnet, dafi am aufceren Umfang des Grundkdrpers (42) 
eine Labyrinthdichtung (61) mit mehreren Rillen oder Furchen 
(62) ausgefuhrt ist, die von der Umspritzung (60) uberdeckt 
ist. 

" * '"'^ 

5. Brennstof f einspritzventil nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daS am AnschluSteil (40) 
wenigstens ein axial in Richtung zum Funktionsteil (30) 
herausstehendes Segment (77) vorgesehen ist, das nach dem 
Umspritzvorgang in der Umspritzung (60) eingebettet 
vorliegt. 

6. Brennstof f einspritzventil nach Anspruch 5, dadurch 
gekennzeichnet, da£ das wenigstens eine Segment (77) 
kreisbogenf ormig ausgebildet ist . 

7. Brennstof f einspritzventil nach einem der vorhergehenden 
Ansprache, dadurch gekennzeichnet, daE das Funktionsteil 

(30) eine dunnwandige Ventilhiilse (6) hat, in deren innerer 
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Offnung (11) der Ventilsitzkdrper (15), die Ventilnadel (14) 
und ein Kern (2) als Innenpol eingebracht sind und die von 
einer Magnet spule (1) umgeben ist, wobei die Magnetspule (1) 
zumindest teilweise von einem Ventilmantel (5) als AuSenpol 
umschlossen ist. 

8. Brennstof f einspritzventil nach Anspruch 7, dadurch 
gekennzeichnet, da£ der Ventilmantel (5) an seinem dem 
Anschlufiteil (40) zugewandten Ende (63) mehrere Rillen 
aufweist . 

9. Brennstof f einspritzventil nach Anspruch 7 oder 8, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die Ventilhulse (6) des Funktionsteils 
(30) so ausgefuhrt ist, daS sie im montierten Zustand des 
Brennstof feinspritzventils einen in die Offnung (11) 
hineinragenden Endbereich (47) des Anschlufcteils (40) 
umhullt . 

10. Brennstof f einspritzventil nach Anspruch 9, dadurch 
gekennzeichnet, dafS am Endbereich (47) des AnschluEteils 
(40) ein Dichtring (51) angeordnet ist. 

11. Brennstof f einspritzventil nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daS im Funktionsteil (30) 
ein Brennstof filter (44') integriert ist. 

12. Brennstof f einspritzventil nach Anspruch 11, dadurch 
gekennzeichnet, dafi der Brennstof filter (44') als 
Siebgeflecht ein Metallf iltergewebe besitzt. 

13. Brennstof f einspritzventil nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daS die zweiten 
elektrischen Verbindungselemente (59) des AnschluSteils (40) 
steckerahnlich und/oder buchsenahnlich und die ersten 
elektrischen Verbindungselemente (34) des Funktionsteils 
(30) steckerahnlich und/oder buchsenahnlich ausgefuhrt sind. 
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14. Brennstof f einspritzventil nach Anspruch 13, dadurch 
gekennzeichnet , daS die ersten elektrischen 
Verbindungselemente (34) des Funktionsteils (30) 
buchsenartig, osenartig, klammerartig, kabelschuhf ormig oder 
profiliert ausgefuhrt sind. 

15. Brennstof f einspritzventil nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dafi das Anschlufiteil (40) 
und/oder das Funktionsteil (30) separat vormontierte 
Unterbaugruppen besitzt. 

16. Brennstof f einspritzventil nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, da£ der elektrische Anschlufcstecker (56) in 
einem Verbindungsbereich mit dem Grundkorper (42) verbindbar 
ist, wobei elektrische Verbindungselemente zur Herstellung 
einer zuverlassigen elektrischen Verbindung miteinander 
korrespondieren . 
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